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Verfahren und Vorrichtunq zum kontinuierlichen Beschichten von Kernen 

mit einer Dragiervorrichtung. 

5 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum kontinuierlichen 
Beschichten von Kernen mit einer Dragiervorrichtung nach dem Oberbegriff des 
Patentanspruchs 1 . 

1 0 Grundsatzlich werden in der Dragier-Technologie zwei verschiedene 
Verfahrensformen unterschieden. 

Die erste Verfahrensform betrifft ein kontinuierliches Dragierverfahren, bei dem 
das zu behandelnde Produkt an der Eingangsseite einer drehenden Trommel 
1 5 eingespeist wird und durch drehfest an der Innenwand der Trommel befestigte 
Forderstege in Richtung auf die Ausgangsseite gefordert wird. 

Der sich in der Trommel befindliche Produktstrom wird insgesamt stets mit 
jeweils einem einzigen Bearbeitungsschritt bearbeitet, wobei mehrere 
20 Bearbeitungsschritte zeitlich hintereinanderfblgend ablaufen. Hierbei wird durch 
Drehen der Trommel das Produkt mit konstanter Forderung von der Einlaufseite 
zur Auslaufseite gefordert. 

Vorteil des bekannten Dragierverfahrens ist ein kontinuierlicher Durchlauf des 
25 Produktstromes. Geht es hihgegen darum, dass nur relativ geringe 

Produktmengen behandelt werden sollen, dann ist dieses kontinuierliche 
Durchlaufverfahren teuer und aufwendig. Au&erdem sind die Auftragsmengen 
bei einem Durchlauf sehr begrenzt. 
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Bei einern zweiten bekannten Dragierverfahren handelt es sich urn eine 
diskontinuieriiche Betriebsweise. .Dabei wird eine einzelne Charge in eine 
Trommel eingefuhrt und dort einem bestimmten Behandlungsablauf 
5 unterworfen. Die Behandlung erfolgt in relativ kleinvolumigen Kesseln. 

Nach Beendigung des Behandlungsschrittes wird die Charge entleert und in 
eine weitere Trommel eingeleitet, wo der nachste Behandlungsschritt 
stattfindet. 

10 

Bei dieser schrittweisen Bearbeitung der Charge in verschiedenen, 
hintereinanderfolgend angebrdneten, Trommeln ist ein hoher 
Maschinenaufwand gegeben. 

15 Urn die Durchlaufzeiten zu verkurzen ist es bei diesem bekannten Batch- 
Verarbeitungsverfahren bekannt, mehrere Trommeln am Umfang eines 
Rundtisches anzuordnen und dem Rundtisch gegentiberliegend eine Anzahl 
von gehausefesten Bearbeitungsstationen zuzuordnen. 

20 Die jeweilige Trommel mit der darin lagernden Charge wird dann durch 

Drehung des Rundtisches unter die jeweilige Bearbeitungsstation gebracht, wo 
sie einem Behandlungsschritt unterworfen wird. 

Nach Beendigung dieses Behandlungsschrittes wird der Rundtisch 
25 weitergedreht, und die nachste Trommel kommt in Eingriff mit der zugeordneten 
Behandlungsstation. 

Dieses Stapelverfahren ist besonders dann aufwendig, wenn eine Vielzahl von 
Bearbeitungsschritten notwendig sind, weil eine grofie Anzahl von Trommeln 
30 auf einem Rundtisch angeordnet werden mussen. Vorteil dieses Verfahrens ist 
jedoch, dass auch kleine Einzelchargen gut bearbeitet werden kOnnen. 

Der Erfindung liegt deshalb ausgehend von dem ersten beschriebenen 
Verfahren die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
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kontinuierlichen Beschichten von Kernen mit einer Dragiervorrichtung so 
weiterzubilden, dass auch relativ kleine Einzelchargen auf engem Raum mit 
geringem Maschinenaufwand bearbeitet werden konnen. 

5 Zur Losung der gestellten Aufgabe ist die Erfindung durch das Verfahren nach 
der technischen Lehre des Anspruchs 1 gekennzeichnet. 

Wesentliches Merkmal der Erfindung ist, dass die Vorteile eines 
kontinuierlichen Durchlaufverfahrens beibehalten werden und dennoch es 
10 erstmals moglich ist, relativ kleine Einzelchargen individuell in voneinander 
getrennten Behandiungskammern in der sich drehenden Trommel voneinander 
abzuteilen und auch individuell zu behandeln. 

Der Erfindung liegt zugrunde, dass die Durchlaufbewegung mittels einer von 
15 der Drehbewegung der Trommel entkoppelten Wendel realisiert wird. Diese 
dreht sich so getaktet, dass die Wendel gewahrleistet, dass die Produkte in den 
einzelnen Stationen innerhalb der Rohre beliebig lang verbleiben kOnnen und 
keine ungewunschte LSngsbewegung durchgefOhrt wird. Die Wendel wird nur 
dann in Bewegung gesetzt, wenn die Produkte einer weiteren 
20 Bearbeitungsstation innerhalb der R6hre zugefuhrt werden sollen. 

Die zu behandelnden Produkte rotieren standig in der sich drehenden Trommel, 
ohne dass ein Transport in LSngsrichtung stattfindet. Erst der in der Trommel 
angeordnete LSngsforderer bringt das Produkt von der einen 
25 Behandlungsstation in die nSchste. 

Vorteil dieser Erfindung ist, dass die Verweilzeit der Produkte beliebig 
verlangert werden kann und die Beeinflussung des Prozesses viel individueller 
realisiert werden kann als bei bisherigen konventionellen DragierrtJhren, bei 
30 denen die Beeinflussung des Prozesses schwierig und nur in engen Grenzen 
mSglich ist. 



Es ergeben sich daher folgende Vorteile: 
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1 . Ein von der Drehbewegung der Trommel entkoppelter Langsforderer (z.B. 
eine Wendel) fordert taktweise das Material in axialer Richtung durch die 
Trommel. Bevorzugt wird ein.derartiger LangsfCrderer als Transportwendel oder 
auch als umlaufendes Trum ausgebildet. 

5 

2. Je nach Anzahl der Forderglieder des Langsforderers, welche die 
Bearbeitungsstationen in der Trommel definieren, konnen beliebig viele 
Bearbeitungsstationen in der Trommel angeordnet werden. 

10 3. Je nach Abstand der einzelnen FOrderglieder zueinander (Steigung der 
Transportwendel) sind die Bearbeitungsstationen verschiebbar und auch 
einstellbar. 

Es kann sogar vorgesehen sein, dass die Transportwendel uber ihre Lange 
15 gesehen unterschiedliche Steigungen aufweist, so dass beispielsweise an der 
Eingangsseite der Trommel ein relativ breites und grofifiachiges Bett fur die zu 
behandelnden Kerne in einer Behandlungskammer gebildet wird und mit 
Forderung dieses Gutes in Richtung auf die Ausgangsseite der Trommel dieses 
Bett in der Flache verkleinert wird, wodurch zwangslaufig auch die Schutthbhe 
20 vergrofiert wird. Damit hat die Transportwendel uber ihre Lange gesehen 
unterschiedliche Steigungen. 

4. Es kann vorgesehen sein, mehr als einen in axialer Richtung angetriebenen 
Langsforderer durch die Trommel laufen zu lassen. Als bevorzugtes Beispiel 

25 kann angegeben werden, dass zwei unabhangig drehend angetriebene 
Transportwendeln in der Trommel vorhanden sind, wobei im Zwischenraum 
zwischen den beiden Wendeln das von der einen, vorderen Wendel bearbeitete 
Gut in die Eingangsseite der zweiten, sich daran anschliefienden Wendel 
ubergeben wird. 

30 

5. Die Trommel wird bevorzugt auf Rollen gelagert und angetrieben. 
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6. Die Medienzufuhr der Behandlungsmedien ist von beiden Seiten der 
Trommel her in die einzelnen, individuellen Behandlungskammern innerhalb der 
Trommel moglich. 

5 7. Es kann vorgesehen sein, class einige oder mehrere Behandlungsstationen 
an einem gehausefesten Schlitten angeordnet sind, der in axialer Richtung zur 
Trommel bewegbar ist, so dass die Behandlungsstationen in die Trommel 
hinein und aus der Trommel herausfahrbar ausgebildet sind. 

10 8. Als weiterer Vorteil ist die leichte Reinigung der Trommel zu erwahnen: 
Dadurch, dass die Transportwendel (als separates Teil) vollstandig aus der 
Trommel entfernt werden kann, ist der Innenraum der Trommel besonders 
einfach zu reinigen, denn er ist dann frei von Einbauten. 

15 9. Die zu behandelnden Kerne verbleiben bei stillstehender Transportwendel 
und sich drehender Trommel beliebig lange in der jeweiligen 
Bearbeitungsstation und werden dort durch die dort angeordneten 
Bearbeitungsstationen behandelt. Bei sich drehender Trommel erfolgt so eine 
besonders grundliche Bearbeitung des Gutes in der Bearbeitungsstation. Dies 

20 ist ein wesentlicher Vorteil gegehuber der eingangs erwahnten Mischtrommel, 
bei der pro Drehung der Trommel das Gut zwangslaufig in axialer Richung 
gefSrdert wird, ohne dass das Gut an einer Stelle der Trommel ISnger 
verbleiben kann. 

25 Mit der gegebenen technischen Lehre wird nun erstmals eine sinnvolle 
Verbindung zwischen dem kontinuierlichen Durchlaufverfahren und dem 
Chargenverarbeitungsbetrieb vorgeschlagen. 

Der einfacheren Beschreibung wegen wird der vorher beschriebene 
30 Langsforderer nun in seiner Ausgestaltung als Transportwendel beschrieben. 
Dies beschrankt jedoch nicht den Schutzbereich der Erfindung, denn in den 
Schutzbereich der Erfindung fallen samtliche bekannten LangsfSrderer, die in 
der Lage sind, zwischen den einzelnen Fordergliedern funktionell voneinander 
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getrennte Behandlungskammern fur die Aufnahme von Einzelchargen des zu 
behandelnden Gutes zu bilden. 

Gegenuber einer konventionellen, kontinuierlich arbeitenden, Anlage wird 
5 demgemSss das Produktbett in mehrere Einzelchargen zerlegt und durchiauft 
mittels der getakteten Transportwendel die Trommel in Form von mehreren 
kleinen Chargen. Somit muss die Transportwendel auch unabhangig von dem 
Drehantrieb des Trommelzylinders gelagert sein. Der Auftrag der einzelnen 
Uberzugsmaterialien erfolgt an dafurfrei wahlbaren Positionen mit frei 
10 wahlbarem Mengenauftrag im Bereich der durch die Transportwendel 
gebildeten einzelnen Behandlungskammern. 

An den einzelnen Positionen werden z. B. die Prozess-Schritte ..Spruhen", 
..Einlaufen und Verteilen" und ..Abstreuen" durchgefuhrt. 

15 

Wesentlicher Vorteil des neuartigen Verfahrens ist die bessere Beeinflussung 
des Prozesses der Weichdragierung wahrend des Bearbeitungsablaufes. 
Wahrend beim bisherigen Prozess teilweise erganzende Prozess-Schritte 
manuell getatigt werden mussten, ist die Einstellung des Ablaufs bei dem 
20 erfindungsgemafJen Verfahren in viel grofieren Bereichen moglich. 

Die Trommel sollte moglichst auf einer Rollenlagerung drehbar gelagert sein, 
und der Antrieb kann entweder Qber die Rollen Oder aus Drehmomenten uber 
eine umlaufende Kette oder einen umlaufenden Zahnriemen erfolgen, der den 
25 Aufienumfang der Trommel umspannt. 

Fur die Drehlagerung der Transportwendel werden zwei verschiedene 
Ausfuhrungsformen vorgeschlagen. 

30 In einer ersten Ausfuhrungsform wird vorgeschlagen, dass das Drehlager der 
Transportwendel aus einem Lagerstern besteht, der drehbar an der Trommel 
selbst gelagert ist, so dass stets dafQr gesorgt ist, dass die Transportwendel 
koaxial zur Trommel lauft. 
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In einer anderen Ausgestaltung kann es jedoch auch vorgesehen sein, dass die 
Transportwendel drehfest mit einer Welle verbunden 1st, welche koaxial zur 
Trommel veriauft und die Trommel durchsetzt, wobei die Welle auf 
gehausefesten Lagern drehbar gelagert ist. 

5 

Es ist ein geringer Abstand zwischen dem Aufienumfang der Transportwendel 
und dem Innenumfang der Trommel anzustreben. 

Beispieisweise ist bei einem Durchmesser von zu behandelnden Kernen im 
1 0 Bereich zwischen 1 5 und 20 mm ein Spalt zwischen Trommel und dem 
Aufienumfang der Wendel von etwa 1 mm anzustreben. 

Selbstverstandlich ist die Erfindung nicht auf die angegebenen Dimensionen 
beschrankt. Es sollte nur vermieden werden, dass die zu behandelnden Kerne 
1 5 im Spalt zwischen der Trommel und der unabhangig davon gelagerten 
Transportwendel beschadigt werden. 

Es kann auch vorgesehen werden, dass am Aufienumfang der 
Transportwendel Abstreif- Oder Dichtungsleisten vorhanden sind, die sich an 
20 der Innenseite der Trommel anlegen. Auf diese Weise wird beim Drehantrieb 
der Transportwendel gleichzeitig noch dieTrommel-lnnenwandung gereinigt. 
Derartige Dichtungsleisten konnen aus Profilleisten, aus einem elastomeren 
Material, aus Burstenleisten oder auch aus einem Luftvorhang gebildet sein. 

25 Es kann auch vorgesehen sein, dass die Transportwendel uber ihre LSnge 
gesehen in der ersten Haifte eine kleinere Steigung aufweist, wahrend in der 
zweiten HSIfte eine grOfiere Steigung vorgesehen ist. Auf diese Weise wird der 
Transportweg des Produktes beim Drehantrieb der Transportwendel 
beeinflusst. 

30 Vorstehend wurde ein Verfahren beschrieben, das sich dadurch auszeichnet, 
dass die Vorteile eines kontinuierlichen Durchlaufverfahrens beibehalten 
werden und es dennoch mtJglich ist, relativ kleine Einzelchargen individuell in 
voneinander getrennten Behandlungskammern in der sich drehenden Trommel 
voneinander abzuteilen und damit auch individuell zu behandeln. 
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Die Idee der taktweisen F6rderung relativ kleiner Einzelchargen in individuell 
voneinander abgetrennten Behandlungskammern einer sich drehenden 
Trommel wird bei dem nachfolgenden Ausfuhrungsbeispiel tibernommen. Es 
5 wird jedoch in dieser Weiterbildung vorgeschlagen, dass ein Langsforderer 
dergestalt ausgebildet ist, dass nur bedarfsweise eine Fcirderung von der einen 
Kammer in die benachbarte Kammer stattfindet. 

Erreicht wird dieses Ziel dadurch, dass erfindungsgemafi eine Langsforderung 
10 nur bedarfsweise im Innenraum der Trommel dadurch hergestellt wird, dass die 
die einzelnen Kammern voneinander abtrennenden und drehfest mit der 
Trommelwandung verbundenen Trennschejben bedarfsweise getiffnet werden, 
urn einen Obergang von der einen zuranderen Kammer zu ermoglichen. 

15 Zur Offnung eines Durchbruches in jeweils einer Trennscheibe wird eine 
Umschalt- Oder Forderklappe verwendet, die sich in die lichte Weite des 
Mischraumes abdichtend einlegt, so dass das an der Wandung der Trommel 
entlanggefuhrte Material aufgrund dieser umgelegten Forderklappe in die 
nachste Kammer gefordert wird. 

20 

Kern der Erfindung ist also, dass nur bedarfsweise eine LangsfOrderung - fur 
einen bestimmten, definierten Zeitraum - dadurch hergestellt wird, dass die die 
einzelnen Kammern voneinander abtrennenden FOrderscheiben fOr einen 
bestimmten Zeitraum als Langsforderer arbeiten. 

25 

Mit dieser gegebenen technischen Lehre wird der wesentliche Vorteil erreicht, 
dass nun nicht mehr eine von der Trommelwandung entkoppelte und 
unabhangig von der Trommelwand angetriebene Forderwendel verwendet 
werden, sondern dass fest mit der Trommelwandung verbundene 
30 Trennscheiben vorgesehen sind, die parallel und in gegenseitigem Abstand 
zueinander angeordnet sind und zwischen sich jeweils eine 
Behandlungskammer bilden. 
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Nur bei Bedarf - bei Fflrderung des Produktes von der einen Kammer in die 
andere - wird ein Durchbruch in der jeweiligen Trennscheibe geOffnet und das 
Offnungselement (2. B. eine Umschaltklappe) fOrdert den in der einen Kammer 
befindlichen Materialstrom in die benachbarte Kammer, sobald die Trommel 
5 eine voile Umdrehung ausgefuhrt hat. 

Mit der Lehre dieser erweiterten AusfQhrungsform wird ein geringerer 
Maschinenaufwand benotigt, weil eine von der Trommel unabhSngig 
antreibbare Wendel entfallt. 

10 

Es ist lediglich erforderlich, in jeder Trennscheibe einen entsprechenden 
Durchbruch mit einer den Durchbruch moglichst abdichtend verschliefibaren 
Schwenkklappe vorzusehen. 

1 5 In der Arbeitsstellung der Trommel, d. h. wenn in jeder einzelnen Kammer eine 
individuelle Behandlung der Charge stattfindet, ist die Schwenkklappe in 
Schliefistellung und bildet somit eine Wandung der Trennscheibe. Damit ist ein 
Obergang von der einen Kammer in die andere durch die Trennscheibe 
hindurch verhindert. 

20 

Soli jedoch das Material nach entsprechender individueller Behandlung in der 
einen Kammer in die nSchste Kammer gefOrdert werden, dann werden alle 
Schwenkklappen in alien Trennscheiben in ihrer Offenstellung verschwenkt und 
geben einen Durchbruch in der Trennscheibe frei. 

25 

Gleichzeitig wirkt diese Schwenkklappe nun als LangsfOrderer durch den 
Durchbruch hindurch. Hierzu ist es vorgesehen, dass die Schwenkklappe die 
lichte Weite der einzelnen Kammer mOglichst abdichtend ausfullt und hierbei als 
Ableitklappe das an der Trommelwandung entlang gefuhrte Material durch den 
30 Durchbruch hindurch in die nachste Kammer einleitet. 



Nachdem auch in der nachsten Kammer die dort befindliche Schwenkklappe in 
Richtung zur daran angrenzenden, weiteren Kammer geoffnet wurde, wird mit 
der gleichen Trommelumdrehung auch das Material aus der benachbarten 
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Kammer durch die dort angeordnete Schwenkklappe und den damit geoffneten 
Durchbruch in wiederum die nSchste Kammer gefcirdert. 

Mil einer einzigen Trommelumdrehung und bei Offnung aller Schwenkklappen 
5 werden somit alle Chargen aus alien Kammern urn genau einen Takt 
weiterbefordert und gelangen so in die jeweils in FOrderrichtung benachbarte 
weitere Kammer. 

Die am Austragende befindliche Kammer hat ebenso in Richtung auf die 
10 Austragseite eine zugeordnete Schwenkklappe, so dass das in dieser, letzten 
Kammer befindliche Material auf einen AustragfCrderer geffirdert wird. 

Der Erfindungsgegenstand der vorliegenden Erfindung ergibt sich nicht nur aus 
dem Gegenstand der einzelnen Patentanspriiche, sondern auch aus der 
1 5 Kombination der einzelnen Patentanspriiche untereinander. 

i 

Alle in den Unterlagen, einschlieftlich der Zusammenfassung dffenbarten < 
Angaben und Merkmale, insbesondere die in den Zeichnungen dargestellte 
raumliche Ausbildung, werden als erfindungswesentlich beansprucht, soweit sie 
20 einzeln oder in Kombination gegenuber dem Stand der Technik neu sind. 

Im Folgenden wird die Erfindung anhand von mehrere Ausfuhrungswege 
darstellenden Zeichnungen naher erlautert. Hierbei gehen aus den 
Zeichnungen und ihrer Beschreibung weitere erfindungswesentliche Merkmale 
25 und Vorteile der Erfindung hervor. 

Eszeigen: 

Figur 1 : schematisiert eine Dragiervorrichtung nach der Erfindung mit 
30 einem Langsforderer als Transportwendel, 

Figur 2: schematisiert die Transportwendel unter Weglassung der Trommel 



35 



Figur 3: eine zweite Ausfuhrungsform eines Langsforderers als 
umlaufendes Trum, 
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Figur 4: schematisiert die erste Ausfuhrungsform der Dragiervorrichtung, 

Figur 5: die Stirnansicht einer Dragiervorrichtung nach Figur 4, 

5 

Figur 6: die gegenuberliegende Stirnansicht der Dragiervorrichtung nach 
Figur 5, 

Figur 7: schematisiert die Dragiervorrichtung mit einer ersten 

10 Ausfuhrungsform der Lagerung der Transportwendel, 

Figur 8: die Ausfuhrungsform nach Figur 7 mit Darstellung weiterer 
Einzelheiten, 

1 5 Figur 9: eine gegenuber Figur 7 abgewandelte AusfQhrungsform, 

Figur 10: schematisiert die Darstellung einer Trommel von der Austragseite 
hergesehen 

20 Figur 1 1 : Schnitt durch eine Trommel nach Figur 1 

Figur 12: die perspektivische Ansicht der einzelnen Kammern und der 
Weglassung des Trommelmantels im Behandlungsbetrieb 

25 Figur 13: die gleiche Darstellung wie Figur 12 im Forderbetrieb 

Figur 14: schematisiert einen Schnitt durch die Trommel im Forderbetrieb 

Figur 15: die perspektivische Ansicht einer ersten Ausfuhrungsform des 
30 Schwenkantriebes fur die Schwenkklappen 

Figur 1 6: eine zweite AusfQhrungsform fur den Schwenkantrieb der 
Schwenkklappen 
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In Figur 1 ist allgemein eine drehend angetriebene Trommel 1 dargestellt, an 
deren AufJenumfang Rollenlager 2 angeordnet sind, welche das Drehlager fur 
die Trommel bilden. Der Drehantrieb der Trommel ist nicht dargestellt. 

5 Lediglich schematisiert ist ein Langsforderer 3 dargestellt, der in Pfeilrichtung 4 
das an der Eingangsseite uber ein Einfuhrband 6 eingefQhrte Produkt 5 in einer 
Anzahl von Einzelchargen aufteilt. 

Der Langsforderer 3 ist deshalb nur schematisiert dargestellt, weil nur einzelne, 
10 parallel zueinander angeordnete, Forderglieder dargestellt sind. Dies soil 

versinnbildlichen, dass der LSngsfGrderer 3 entweder als Transportwendel 32 
nach Figur 2 oder als umlaufendes Trum (ScheibenfSrderer 40) nach Figur 3 
ausgebildet sein kann. 

15 Es wird im ubrigen jede Art von Langsforderer 3 von der Erfindung beansprucht, 
der in der Lage ist, zwischen seinen FGrdergliedern funktionell voneinander 
getrennte Behandlungskammern 7-13 auszubilden. 

Das Produkt 5 wird als Einzelcharge uber das Einfuhrband 6 in die erste 
20 Behandlungskammer 7 eingefuhrt, wo es beispielsweise mittels eines 

Spruhkegels 27 von einem Behandlungskopf 26 behandelt wird. Die Trommel 1 
dreht sich wahrend der Bearbeitung, wahrend der Langsforderer 3 stillsteht. 

Nach Ablauf der erforderlichen Behandlungszeit in der Behandlungskammer 7 
25 wird der Langsforderer 3 (bei stehender oder auch bei drehender) Trommel 1 
eingeschaltet und fordert mit seinem Forderglied das in der 
Behandlungskammer 7 fertig behandelte Produkt in die sich daran 
anschliefiende Behandlungskammer 8. 

30 Damit wird die Behandlungskammer 7 frei, und uber das Einfuhrband 6 wird 
eine neue Charge in die Behandlungskammer 7 eingefuhrt. 



In der Behandlungskammer 8 kann das Produkt beispielsweise uber den 
Behandlungskopf 28 einer weiteren Behandlung unterzogen werden, wobei 
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beispielsweise uber eine Versorgungsleitung 22, die am Auslauf eines 
Silobehaiters 18 angeordnet ist, eine Oberzugsmasse an den Behandlungskopf 
28 herangefUhrt wird. 

5 Die Einzelcharge wird nun in der Behandlungskammer 8 entsprechend weiter 
bearbeitet, wahrend in der Behandlungskammer 7 die uber das EinfQhrband 6 
eingespeiste weitere Charge der, vorher beschriebenen Behandlung unterzogen 
wird. 

10 Sind.beide Behandlungen in den Behandlungskammern 7 und 8 

abgeschlossen, dann wird der LSngsftirderer wiederum urn einen Takt in 
Pfeilrichtung 4 bewegt, wodurch sich die Vorderglieder in axialer Richtung durch 
die Trommel 1 verschieben, und das vorher in der Behandlungskammer 8 
befindliche Produkt gelangt nun in die sich daran anschliefiende 

15 Behandlungskammer 9. Dort wird das Produkt beispielsweise nur 
■' durchgemischt, weil dieser Behandlungskammer 9 kein Behandlungskopf 
zugebrdnet ist. 

Gleichzeitig wird uber das Einfuhrband 6 wiederum ein neues Produkt in die 
20 Behandlungskammer 7 eingefullt und das vorher in der Behandlungskammer 7 
gewesene Produkt wird in die Behandlungskammer 8 gefordert. 

Auf diese Weise gelangt jede Einzelcharge taktweise in jede 
Behandlungskammer 7- 13, und in bestimmten Behandlungskammern (z. B. 
25 der Behandlungskammer 12 und weiteren erfolgt eine entsprechende weitere 
Beschichtung oder Behandlung des Produktes mit einem dieser 
Behandlungskammer zugeordneten Behandlungskopf 29. 

Den weiter hinten gelegenen Behandlungskammern sind dann noch weitere 
30 Behandlungskopfe 30, 31 zugeordnet, wobei jeder Behandlungskopf 28 - 31 
uber eine zugeordnete Versorgungsleitung 22 - 25 mit einem zugeordneten 
Silobehalter 18-21 verbunden sind. 
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Nach dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel sind atle Bearbeitungsstationen an 
einem Fahrwagen 17 angeordnet, der an einem gehausefesten Gestell 16 
verschiebbar gelagert ist. Die gesamte Behandiungsvorrichtung 15 ist damit aus 
der Trommel 1 heraus fahrbarodereinfuhrbar. 

5 

Dank der Verschiebbarkeit der Behandiungsvorrichtung 1 5 kann somit 
wahlweise eine Behandlung auch in unterschiedlichen Behandlungskammern 
stattfinden. Erfolgte jetzt beispielsweise eine Behandlung in den 
Behandlungskammern 8, 12 und so weiter, kann durch Verschieben der 
10 Behandiungsvorrichtung 15 nun eine Behandlung des Produkts in den 
Behandlungskammern 9 oder 10 mit dem Behandlungskopf 28 stattfinden, 
wahrend der Behandlungskopf 29 zwei Behandlungskammern weiter nach 
hinten'verschoben wird. 

1 5 Am Auslauf der Trommel 1 ist in an sich bekannter Weise ein BehSlter 14 

angeordnet, der das aus der Behandlungskammer 13 herauslaufende Produkt 
aufnimmt und einer weiteren Bearbeitung zufuhrt. Der Behalter 14 wird somit 
taktweise mit der Verschiebung des LSngsfbrderers 3 in Pfeilrichtung 4 befullt. 

20 Die Figur 2 zeigt als Ausfuhrungsbeispiel fQr einen derartigen Langsforderer 3, 
dass dieser nun als Transportwendel 32 ausgebildet ist. Die Transportwendel 
32 ist drehfest mit einer mittigen Welle verbunden, welche sich durch die 
Trommel 1 erstreckt. 

25 Der Ubersichtlichkeit wegen ist die Trommel 1 weggelassen. Damit ist 

dargestellt, dass zwischen den einzelnen Wendelspitzen 39a - c die vorher 
beschriebenen Behandlungskammern 7-13 und dem Innenumfang der 
Trommel 1 ausgebildet werden. 

30 Die Welle ist hierbei in zwei aufSerhalb der Trommel 1 angeordneten Lagern 34 
drehbar aufgenommen und wird uber einen Antrieb 35 und ein daran 
angeflanschtes Getriebe 36 drehend angetrieben. 
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Lediglich als Strich ist der Trommelboden 37 der Trommel 1 zeichnerisch 
dargestellt. 

. Zwischen dem Trommelboden 37 und der jeweiligen Wendelspitze 39 ergibt 
5 sich somit ein Drehspalt 38. 

Die Figur 3 zeigt eine andere Ausfuhrungsform eines Langsforderers 3, der als 
Scheibenforderer 40 ausgebildet ist. 

1 0 Die Trommel 1 ist lediglich schematisiert dargestellt, ebenso wie die einzelnen 
Scheiben 42 des Scheibenftirderers 40, die in Pfeilrichtung 4 durch die 
Trommel 1 hindurch bewegbar sind und die beispielsweise parallel und in 
gegenseitigem Abstand an einem Verbindungsstrang 43 befestigt sind. Damit 
ist der Scheibenforderers 40 als umlaufendes Trum ausgebildet, welches in den 

15 Pfeilrichtungen 41 umlfiuft und die jeweiligen Scheiben 42 parallel und in 

gegenseitigem Abstand durch die Trommeln 1 in Pfeilrichtung 4 hindurchlaufen 
ISsst. 

Die Scheiben sind demzufolge nicht drehbar, sondern werden in axialer 
20 Richtung durch die Trommel hindurchgeschoben Oder -gezogen. Sie mussen 
nicht den gesamten Durchmesser der Trommel ausfullen. Es reicht auch aus, 
jeweils nur eine Halbscheibe Oder dgl. zu verwenden, die beispielsweise den 
unteren Querschnitt der Trommel ausfullt, urn so das dort lagerende Gut zu 
erfassen und bei Bedarf in die nachst daran anschliessende 
25 Behandlungsstation zu befordern. 

Diese Ausfuhrung hat den Vorteil, dass die Zufuhrungen zu den einzelnen 
Behandlungsstationen durch die obere Hfllfte der Trommel durchgefOhrt werden 
konnen. 

30 

Die Figur 4 zeigt weitere Einzelheiten der Anordnung der Transportwendel 32 in 
der Trommel 1. 
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Die gesamte Andrdnung ist hierbei in einem Gestell 16 angeordnet, an dem ein 
Oder mehrere Fuhrungsschienen 44 angeordnet sind, an denen ein oder 
mehrere Verschiebeantriebe 44 fur die einzelnen BehandlungskGpfe 28-31 
vorgesehen sind. 

5 

Auf diese Weise kann der jeweilige Behandlungskopf 28 - 31 mittels des 
Verschiebeantriebes 45 in jede beliebige Behandlungskammer 7 - 13 im 
Innenraum der Trommel 1 gefahren werden. 

10 Die Welle 33 der Transportwendel 32 wird im Qbrigen in Pfeilrichtung 47 
angetrieben. 

Die Darstellung in Figur 4 zeigt auch schematisiert, dass nicht nur eine 
Transportwendel vorhanden sein kann, sondern dass auch zwei oder mehrere 
1 5 Transportwendeln 32a, 32b vorhanden sein kannen. 

Beispielsweise erstreckt sich die erste Transportwendel 32a von der 
Eingangsseite der Trommel 1 bis etwa zum Mittenbereich, dort wo die 
Teilungsebene 46 angedeutet ist. 

20 

Ab dieser Teilungsebene in Richtung zum Auslauf der Trommel schliefit sich 
eine weitere Transportwendel 32b an, wobei die beiden Transportwendeln 32a t 
32b jeweils in den Pfeilrichtungen 47 auch mit unterschiedlichem Drehantrieb, 
unterschiedlicher Geschwindigkeit angetrieben werden kGnnen. 

25 

Ebenso ist es moglich, die insgesamt durchlaufende Transportwendel 32 oder 
auch die einzelnen Transportwendeln 32a, 32b mit unterschiedlichen 
Steigungen der Wendel auszubilden, urn so die die Grofie der 
Behandlungskammern im Innenraum der Trommel 1 zu variieren. 

30 

Die Figur 5 zeigt die Auslaufseite der Trommel. Es ist ersichtlich, dass mehrere 
Fuhrungsschienen 44 mit zugeordneten Verschiebeantrieben 45 vorgesehen 
sind und die vorher erwahnten Versorgungsleitungen 22 -25 mit den 
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zugeordneten Behandlungsktipfen 28, 31 frei im Innenraum der Trommel 1 
verfahrbar sind. 

Ebenso ist dargestellt, dass der Aufienumfang der Trommel auf den 
5 Rollenlagern 2 lagert, wobei ein oberes Rollenlager 2 in den Pfeilrichtungen 49 
einstellbar ausgebildet sein kann. 

Ebenso ist das sich schrag einstellende Produktbett des Produktes 5 
dargestellt, wenn die Trommel beispielsweise in Pfeilrichtung 52 drehend 
10 angetrieben ist, 

Ein solcher Drehantrieb ist in Figur 6 dargestellt, Er besteht im Wesentlichen 
aus einem Zahnriemen 51 , der uber den Aufienumfang der Trommel 1 
geschlungen ist und der uber einen Antriebsmotor 50 und ggf. uber ein Getriebe 
15 und zugeordnete Spann- und Umlenkrollen fuhrt. 

Der Drehantrieb der Transportwendel 32 wird anhand der Figuren 7, 8 und 9 
nSher dargestellt. 

20 Zunachst zeigt die Figur 4, dass zur gegenseitigen Stabilisierung der einzelnen 
Wendeln der Transportwendel diese durch etwa in axialer Richtung verlaufende 
Abstutzbleche 48 abgestutzt sein kdnnen, urn die Transportwendel 32 stabil 
und durchbiegungssicher zu machen. 

25 Die Figuren 7 und 8 zeigen, dass - im Gegensatz zur zentralen Lagerung nach 
Figur 2 - die Transportwendel 32 nun an jeweils einem stirnseitig an der 
Trommel sich abwalzenden Lagerstern 53 gelagert ist. Der Lagerstern 53 
besteht aus drei gieichmafiig am Umfang verteilt angeordneten und radial 
auswSrts gerichteten Armen 54, an deren aufieren, freien Enden jeweils eine 

30 Rolle 55 ansetzt, die sich am Aufienumfang der Trommel 1 anlegt. Der 
Lagerstern 53 ist hierbei drehfest mit der Transportwendel 32 verbunden. 

DerVorteil dieser Lagerung ist, dass der Innenraum der Trommel 1 vollkommen 
von Einbauten (wie beispielsweise der Welle 33) freigehalten wird und dadurch 
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es noch einfacher ist, die Behandlungsvorrichtung 15 mit ihren 
unterschiedlichen Behandlungskcipfen 28 - 31 im Innenraum der Trommel 1 zu 
verfahren. urn individuell verschiedene Behandlungskammern 7-13 
beaufschlagen zu k6nnen. 

5 

Die Figur 8 zeigt hierbei die Anordnung der Transportwendel, wobei der 
besseren Obersichtlichkeit halber die Trommel nicht gezeichnet ist 

Die Figur 9 zeigt hierbei eine gedrehte perspektivische Ansicht im Vergleich zu 
10 Figur 7. 

Es gibt auch eine zeichnerisch nicht dargestellte Abweichung zu dem vorher 
erwahnten Lagerstern 53 mit einer zentralen Lagerung der Transportwendel 32 
mit der beschriebenen Welle 33. Die Welle 33 ist hierbei in jeweils stirnseitig 
15 angeordneten Lagern 34 aufgenommen, wobei diese Lager 34 an einem 
gehausefesten Halter angeordnet sind. 

Ebenso sind die der Drehlagerung der Trommel dienenden Rollenlager 2 an 
einem gehausefesten Gestell angeordnet, 

20 

Es ist selbstverstandlich auch moglich, die Forderrichtung des Langsforderers 3 
in Pfeilrichtung 4 umzukehren und das Produkt von der Auslaufseite hin in 
• Richtung zur Einlaufseite zu fordern. 

25 Diese Umkehrung der FOrderrichtung kann auch wahrend des laufenden 
Behandlungsprozesses vorgenommen werden. 

Ebenso ist es vorgesehen, die Fordergeschwindigkeit zu verandern, wenn dies 
zwischen einzelnen Bearbeitungsschritten erforderlich ist. 

30 

Die Ausbildung des Langsforderers als Transportwendel macht die Anordnung 
besonders einfach. Die Transportwendel ist leicht auswechselbar und kann 
gegen andere Transportwendeln (z. B. grofierer Steigung) ausgetauscht 
werden. Auf diese Weise ist es moglich, start der in Figur 1 dargestellten 
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dreizehn Behandlungskammern nur beispielsweise fiinf oder sechs 
Behandlungskammern zu bilden, die jedoch ein grSfieres Aufnahmevermogen 
haben. 

5 Ebenso ist es moglich, durch entsprechende Wahl der Steigung der 
Transportwendel nur funktionell zwei voneinander getrennte 
Behandlungskammern in der Trommel auszubilden. 

Start des Drehantriebes der Transportwendel kann auch ein LSngsfOrderer 
10 verwendet werden, der einen Verschiebeantrieb ausbildet, so wie es in Figur 3 
dargestellt ist. 

Nachfolgend wird die erweiterte Ausfuhrung beschrieben, mit der es moglich ist, 
bedarfsweise den Durchgang durch einzelne Kammern zu Gffnen und zu 
15 . schliefien. 

In Figur 10 ist auf einen Maschinenrahmen 61 eine Trommel 91 drehbar 
gelagert. 

20 Am Trommelmantel 66 liegen von aufien eine Anzahl von einem gegenseitigen 
Abstand voneinander einnehmenden FOhrungsrollen 62 an. Der Drehantrieb 
der Trommel 91, beispielsweise in Pfeilrichtung 67, erfolgt Qber einen Antrieb 
63, der mit einer zugeordneten Antriebswalze in Dreheingriff mit einer 
zugeordneten Laufbahn am Aufienumfang des Trommelmantels 66 ist. 

25 

In den Trommelinnenraum ragen eine Reihe von Behaitern 65 t die jeweils mit 
Rohren 75 verbunden sind. 

In den BehSltern 65 sind entsprechende Beschichtungsmassen, FIQssigkeiten 
30 und andere Substanzen enthalten, die uber die Rohre 75 in die einzelnen 
Kammern 72, 73, 74 zugefuhrt werden. 

Der Innenraum der Trommel 91 ist namlich in eine Vielzahl von einzelnen, 
voneinander getrennten Kammern 72 - 74 unterteilt. Dies erfolgt durch 
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Anordnung von Trennscheiben 68, 69, 70, 71, wobei jede Trennscheibe aus 
einem Kreisring besteht, der fest und abgedichtet mit dem Innenumfang des 
Trommelmantels 66 verbunden 1st. 

5 Die Ebene jeder Trennscheibe 70 ist hierbei bevorzugt senkrecht zum 
Trommelmantel 66 ausgebildet. 

Es ist jedoch auch mbglich, dass die Trennscheiben schrag zum 
Trommelmantel 66 gerichtet sind. 

10 . 

Am Austragsende ist unterhalb der Trommel 91 eine Austragsvorrichtung 64 
vorgesehen. 



Die Einschleusung des Materials erfolgt in Pfeilrichtung 80 von der 
1 5 gegenuberliegenden Seite der Trommel. 

Wichtig ist nun, dass jede Trennscheibe 66 - 71 einen Durchbruch aufweist, der 
mittels einer Schwenkklappe 76 verschlossen ist. Die Schwenkachse 77 der 
Schwenkklappe 76 iiegt hierbei senkrecht zum Trommelmantel 66. 

20 

Es ist ein Schwenkantrieb 78 vorhanden, der eine Schiebestange 79 
beaufschlagt, die in Richtung der Langsachse der Trommel 91 verschiebbar ist. 

Diese Schiebestange 79 beaufschlagt mOglichst alle Schwenkklappen 76, so 
25 dass mit diesem Schwenkantrieb 78 alle Schwenkklappen 76 von ihrer 
Offenstellung in die Schliefistellung und umgekehrt gebracht werden konnen. 

Es kann jedoch auch vorgesehen sein, dass mehrere Schwenkantriebe 78 
vorhanden sind, weil eine sich Ober die gesamte LSnge der Trommel 91 
30 erstreckende, aufienliegende Schiebestange 79, die drehfest mit der Trommel 
verbunden ist und mit dieser rotiert, nicht moglich ist. Dies daher, dass am 
Auflenrnantel der Trommel die Fuhrungsrollen 62 und der Antrieb 63 anliegen. 
Diese Maschinenelemente wurden mit einer sich uber die gesamte Lange der 
Trommel erstreckenden und mitdrehenden Schiebestange 79 kollidieren. 
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Aus diesem Grund ist vorgesehen, dass mehrere Schiebestangen vorhanden 
sind, die von einem oder mehreren Schwenkantrieben 78 beaufschlagt werden. 

5 Ebenso ist es mdglich, den Schwenkantrieb 78 aller Schwenkklappen 76 
pneumatisch, hydraulisch Oder fluidisch zu betatigen, wodurch auf eine 
Schiebestange 79 verzichtet werden kann. 

Nachdem in Figur 10 die Austragsseite der Trommel 91 dargestellt ist, sind 
10 auch die dortigen Kammern 72-74 gezeigt. Nachdem aber in der Trommel eine 
Vielzahl weiterer Kammern vorhanden sind, die alle ebenfalls durch 
Trennscheiben 68-71 voneinander abgegrenzt sind, werden in der Darstellung 
der Figur 1 1 die Kammern 72-74 an der Eintragsseite nSher beschrieben. 

15 Zur Behandlung einer ersten Charge wird diese in Pfeilrichtung 80 uber eine 
geeignete Eintragsvorrichtung in die erste, an der Eintragsseite befindliche 
Kammer 72 eingeschleust. Es findet in dieser Kammer eine beliebige 
Behandlung dieser Charge statt. Ist die Behandlungszeit abgelaufen, werden 
schlagartig alle Schwenkklappen 76a, b, c, d in Pfeilrichtung 81 verschwenkt, 

20 wodurch sich der Zustand nach Figur 14 ergibt. 

Dies bedeutet, dass sich jede Schwenkklappe 76 mit ihrem freien 
schwenkbaren Ende in die lichte Weite der jeweiligen Kammer 72-74 verlegt, so 
dass bei weiterer Drehung der Trommel kein Material mehr Qber die 
25 Schwenkklappe 76 hinausgelangen und in der gleichen Kammer verbleiben 
kann. 

Vielmehr wirkt jede Schwenkklappe 76a, b, c, d als Umlenkelement, so dass die 
vorher in der Kammer 72 befindliche Charge nun in Pfeilrichtung 82 uber die 
30 geOffnete Schwenkklappe 76a in die nachste Kammer 73 geleitet wird. 

Diese Oberleitung erfolgt genau im Bereich einer einzigen Trommelumdrehung. 
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Nach einer vollen Trommelumdrehung werden deshalb die Schwenkklappen 
76a-d wieder geschlossen, und es wird der Arbeitszustand nach Figur 11 
hergestellt. 

5 In die nun leere Kammer J2 wird in Pfei.lrichtung 80 eine neue Charge 
eingefOhrt, wahrend in der Kammer 73 die vorher in der Kammer 72 behandelte 
Charge nun weiterbehandelt wird. 

. .Nach einer beliebigen Behandlungszeit werden wiederum alle Schwenkklappen 
10 76 synchron geoffnet, urn in die in Figur 14 dargestelite Schwenklage zu 
gelangen. 

Die nun in der Kammer 73 behandelte Charge wird uber die Schwenkklappe 
76b in die Kammer 74 ubergeleitet und die vorher in der Kammer 72 befindliche 
15 Charge wird uber die Schwenkklappe 76a in die nun leere Kammer 73 
ubergeleitet. 

Danach werden alle Schwenkklappen 76 wieder geschlossen, urn einen neuen 
Arbeitszyklus nach Figur 11 vorzunehmen. 

20 

Am Schluss aller Behandlungsschritte befindet sich die letzte Charge, in der 
letzten, an der Austragsseite befindlichen Kammer und wird dort in Pfeilrichtung 
83 auf eine Austragsvorrichtung ausgeleitet. 

25 Die Figur 12 zeigt in perspektivischer Darstellung die einzelnen Trennscheiben 
68-71 , wobei der Vereinfachung wegen der Trommelmantel selbst weggelassen 
ist. Die Trennscheiben 68-71 sind jedoch mit ihrem Aufienumfang drehfest und 
abgedichtet mit der Innenseite des Trommelmantels 66 verbunden. 

30 Aus der Darstellung in Figur 12 wird deutlich, dass die Schwenkklappen 66a-d 
fluchtend und bundig in der jeweiligen Trennscheibe 68-71 eingesetzt sind und 
den dort gebildeten Durchbruch abgedichtet verschliefien. 
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Die Figur 13 zeigt den Forderbetrieb, wenn die einzelnen Schwenkklappen 76a- 
d gettffnet sind und eine Oberleitung uber die jeweils geoffnete Schwenkklappe 
in die nSchste, benachbarte Kammer stattfindet. 

5 Hierbei ist wichtig, dass die geoffnete Schwenkklappe 76 jeweils die lichte 
Weite der Kammer 72-74 abdeckt und sich moglichst abdichtend an der 
Trommelwand anlegt, urn zu vermeiden, dass Material in der jeweiligen 
Kammer 72-74 verbleibt. Es soli namlich restlos in die benachbarte Kammer 
uber die geoffnete Schwenkklappe 76 gefOrdert werden. 

10 

Dies zeigt auch die Figur 14, aus der ersichtlich ist, dass sich beispielsweise die 
Schwenkklappe 66b, welche der Trennscheibe 69 zugeordnet ist, sich mit ihrem 
freien, schwenkbaren Ende 92 abdichtend an der Innenseite der Trennscheibe 
68 anlegt, urn so einen vollstandigen Materialubergang von der Kammer 73 in 
15 die Kammer 74 zu erreichen. 

Die Figur 15 zeigt ein erstes Ausfuhrungsbeispiel fur den Schwenkantrieb der 
jeweiligen Schwenkklappen. 

20 Hierbei ist erkennbar, dass jeder Schwenkklappe 76 eine Welle 93 zugeordnet 
ist, welche die Schwenkachse 77 bildet und die beispielsweise in Pfeilrichtung 
88 verschwenkbar ausgebildet ist. 

Das freie Ende dieser Welle 93 durchsetzt den Trommelmantel 66 und ist 
25 drehfest mit dem freien Ende eines Excenterhebels 86 verbunden. Dessen 
anderes Ende ist mit der Schiebestange 79 verbunden. 

Der in Langsrichtung weisende Antrieb der Schiebestange 79 in Pfeilrichtung 87 
wird durch einen Umlenkhebel 84 bewirkt, der mit einer Feder 85 in einer 
30 bestimmten Stellung vorgespannt ist. 

Uber einen nicht naher dargestellten Umschaltnocken wird der Umlenkhebel 84 
schlagartig umgelegt, so dass die Schiebestange 79 in Pfeilrichtung 87 
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verschoben wird und hiermit alle Schwenkklappen 76 von der Schlieflstellung in 
die Offenstellung verschwenkt werden. 

Die gleiche Beschreibung gilt fur die benachbarte Schiebestange 79a, der 
5 wiederum ein eigener Schwenkantrieb zugeordnet ist. 

Die Figur 15 zeigt, dass die Schiebestangen 79, 79a im Bereich der Laufbahn 
89 fur die Fuhrungsrolle 62 unterbrochen sein mussen, weil sie mit der Trommel 
mitrotieren. 

10 

Die Figur 16 zeigt als weiteres Ausfuhrungsbeispiel fur den Verschiebeantrieb 
78, dass am vorderen freien Ende der Schiebestange 79 eine Abdruckrolle 90 
angeordnet ist, die mit einem zugeordneten Stofiel in dem Schwenkantrieb 78 
zusammenwirkt. 

15 

In einer dritten, nicht zeichnerisch dargestellten AusfOhrungsform, kann es 
vorgesehen sein, dass eine Zwangssteuerung fur die Verschiebung der 
Schiebestangen 79, 79a dergestalt vorgesehen ist, dass diese an eine 
ortsfesten Kurve vorbei laufen, die bedarfsweise die Schiebestange in die eine 
20 und in die andere Stellung verschiebt. 

Wichtig bei alien Ausfuhrungsformen ist, dass eine vollstandig abgeschottete, 
individuelle Behandlung der einzelnen Chargen in den voneinander 
abgetrennten Kammern 72-74 stattfindet und dass nur bei Bedarf eine 
25 Forderung des Materials von der einen zur benachbarten Kammer stattfindet. 
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Zeichnungs-Legende 



I. Trommel 35 
5 2. Rollenlager 

3. LSngsforderer 

4. Pfeilrichtung 

5. Produkt 

6. EinfQhrband 40 
10 7. Behandlungskammer. . 

8. Behandlungskammer 

9. Behandlungskammer 

10. Behandlungskammer 

I I. Behandlungskammer 45 
15 12. Behandlungskammer 

1 3. Behandlungskammer 
H.Behaiter 

1 5. Behandlungsvorrichtung 

16. Gestell 50 
20 17.Fahrwagen 

18.Silobehaiter 
19.Silobehalter 
20.Silobeh3lter 

21.Silobehaiter 55 
25 22.Versorgungsleitung 

23. Versorgungsleitung 

24. Versorgungsleitung 

25. Versorgungsleitung 

26. Behandlungskopf 60 
30 27.Spruhkegel 

28. Behandlungskopf 

29. Behandlungskopf 

30. Behandlungskopf 

31. Behandlungskopf 65 



32. Transportwendel 32a, 32b 

33. Welle 

34. Lager 

35. Antrieb 

36. Getriebe 

37. Trommelboden 

38. Drehspalt 

39. Wendelspitze 39a- e 
40.Scheibenfc5rderer 
41. Pfeilrichtung 
42.Scheibe 
43.Verbindungsstrang 
'44.FGhrungsschiene 

45. Verschiebeantrieb 

46. Teilungsebene 

47. Pfeilrichtung 

48. Abstutzblech 

49. Einstellrichtung. 
• 50,Antriebsmotor 

51. Zahnriemen 

52. Pfeilrichtung 
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PatentansprQche 

5 1. Verfahren zum kontinuierlichen Beschichten von Kernen mit einer 

Dragiervorrichtung, die aus mindestens einer drehend angetriebenen Trommel 
(1 ) besteht, in der das Produkt (5) mit einer Oder mehreren Oberzugsmassen 
beschichtet oder anderen BehandlungsvorgSngen unterzogen wird, wie zum 
Beispiel Spruhen, Trocknen und dgl., dadurch gekennzeichnet, dass die 

10 Charge des zu verarbeitenden Produktes (5) an der Eingahgsseite der Trommel 
(1, 91) in einzelne Einzelchargen aufgeteilt und durch taktweises Fordern durch 
die Trommel (1,91) hindurch gefordert wird und in einzelnen, voneinander 
getrennten Behandlungskammern (7-13; 72-74) in der Trommel (1, 91) 
behandelt wird. 

15 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die zu 
beschichtenden Kerne des Produkts (5) in einzelnen, in axialer Richtung der 
Trommel (1, 91) voneinander getrennten, Behandlungskammern (7-13; 72-74) 
jeweils mindestens einem Bearbeitungsschritt unterzogen werden und das 

20 Produkt (5) jeweils in einer Behandlungskammer (7-13; 72-74) taktweise von 
der einen Behandlungskammer (7-13; 72-74) in die daran anschliefiende, 
weitere Behandlungskammer (7-13; 72-74) gefcirdert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
25 Forderung des Produktes (5) von der einen Behandlungskammer (7-13; 72-74) 

in die nachste durch einen in axialer Richtung der Trommel (1,91) fordernden 
Langsfarderer (3, 76) erfolgt. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
30 dass die Bearbeitungsschritte ..BesprQhen", ..Bepudem", Vertetlung der 

Uberzugsmateralien" und „Trocknen" sind. 
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5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Volumen der einzelnen Bearbeitungskammern (7-13; 72-74) 
einsteilbar ist. 

5 . 6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass die axiale Lange der einzelnen Bearbeitungskammer (7-13; 72-74) 
einsteilbar ist. 

7. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
10 dass die F&rdergeschwindigkeit des Produktes einsteilbar ist. 

8. Vorrichtung zum kontinuierlichen Beschichten von Kernen mit einer 
Dragiervorrichtung, die aus mindestens einer drehend angetriebenen Trommel 
(1 ) besteht, in der das Produkt (5) mit einer oder mehreren Oberzugsmas^en 

15 beschichtet oder anderen BehandlungsvorgSngen unterzogen wird, wie zum 
Beispiel Spruhen, Trocknen und dgl., dadurch gekennzeichnet, dass in der 
Trommel (1 ; 91 ) mindestens ein LangsfOrderer (3, 32; 76) angeordnet ist, der 
das Produkt (5) in kleinere Einzelchargen aufgeteilt taktweise in axialer 
Richtung durch die Trommel fOrdert. 

20 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Forderglieder des LangsfOrderers die einzelnen Behandlungskammern 
(7,13; 72-74 in Verbindung mit der Innenwand der Trommel (1, 91) bilden. 

25 10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9 zur Ausfuhrung des Verfahrens nach 
einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Langsforderer als drehend angetriebene Transportwendel (32) ausgebildet ist. 

1 1 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 1 0 zur Ausfuhrung des 
30 Verfahrens nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Langsforderer als Forderkette ausgebildet ist. 
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12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass rnehrere, 
unabhangig voneinander angetriebene Transportwendeln (32a, 32b) in der 
Trommel (1 ; 91 ) angeordnet sind. 

5 1 3. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 1 1 , dadurch 

gekennzeichnet, dass der AufJenumfang des Langsforderer einen in radialer 
Richtung gerichteten Drehspalt (38) in Bezug auf den Innenumfang der 
Trommel (1,91) bildet, der kleiner als der Durchmesser der zu beschichtenden 
Kerne ist. 

10 

14. Verfahren zum kontinuierlichen Beschichten von Kernen mit einer 
Dragiervorrichtung, die aus mindestens einer drehend angetriebenen Trommel 
besteht, in der das Produkt mit einer oder mehreren Uberzugsmassen 
beschichtet oder anderen Behandlungsvorgangen unterzogen wird, wie zum 

15 Beispiel Spruhen, Trocknen und dgl. dadurch gekennzeichnet, dass 
bedarfsweise ein Obergang (76) von der einen Kammer (7-13; 72-74) zur 
benachbarten, anderen Kammer (72-74) gebildet wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der 
20 Obergang (76) von einer Kammer (7-13; 72-74) zur benachbarten nSchsten 

Kammer (7-13; 72-74) durch Offnen eines Durchbruches in einer die 
Kammern voneinander abgrenzenden Trennscheibe (68-71) erfolgt. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass zu 

25 einem definierten Zeitpunkt alle DurchbrOche in alien Kammern (7-13; 72- 
74) gleichzeitig geSffnet werden. 

17. Verfahren nach einem der AnsprOche 14 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, dass. die Verbindung aller Kammern (7-13; 72-74) nur 

30 zeitweilig erfolgt. 

18. Vorrichtung zum kontinuierlichen Beschichten von Kernen mit einer 
Dragiervorrichtung, die aus mindestens einer drehend angetriebenen Trommel 
besteht, in der das Produkt mit einer oder mehreren Oberzugsmassen 
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beschichtet oder anderen BehandlungsvorgSngen unterzogen wird, wie zum 
Beispiel SprUhen, Trocknen.und dgl., dadurch gekennzeichnet, dass der 
L3ngsf6rderer zeitweilig von Forderbetrieb auf Mischbetrieb umschaltbar 
ist. 

5 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Innenraum der Trommel in eine Mehrzahl von gegeneinander abgeschotteten 
Kammern (72-74) unterteilt ist und dass bedarfsweise ein Obergang von der 
einen Kammer (72-74) zur benachbarten, anderen Kammer (72-74) mit einer 

1 0 Forderung des Produktes gebildet ist. 

20. Dragiervorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Kammer (72-74) jeweils durch die Trommelwand und durch zwei 
voneinander beabstandete, drehfest mit dem Trommelmantel (66) verbundene 

15 Trennscheiben (68-71) gebildet ist. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, dass in der Trennscheibe (68-71) mindestens eine 
Schwenkklappe (76) angeordnet ist, deren Schwenkachse (77) etwa senkrecht 

20 zur Ebene des Trommelmantels (66) ausgerichtet ist, deren freies 
verschwenkbares Ende an der benachbarten Trennscheibe (68-71) anlegbar 
ist. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 21, dadurch 
25 gekennzeichnet, dass jeder Kammer (72-74) der Trommel eine 

verschwenkbare Klappe (76a-76d) zugeordnet ist und dass alle Kammern 
gemeinsam verschwenkbar sind. 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 22, dadurch 
30 gekennzeichnet, dass der Verschiebeantrieb aus einer parallel zur 

Langsachse der Trommel angeordneten Schiebestange (79) besteht, die 
verschiebbar am Trommelmantel gefuhrt ist und die drehfest mit dem einen 
Ende von jeweils einem Exzenterhebel (86) verbunden ist, dessen anderes 
Ende drehfest mit der Welle der Schwenkklappe (76) verbunden ist. 
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24. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 18 bis 23, dadurch 
gekennzeichnet, dass sie geeignet ist, das Verfahren nach einem oder 
mehreren der AnsprUche 14 bis 17 auszufuhren. 

25. Vorrichtung nach einem oder mehreren der AnsprQche 18 bis 23 zur 
Ausfiihrung eines Verfahrens nach mindestens einem der Anspruche 14 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, dass sie geeignet ist, nach dem Verfahren 
nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7 zu arbeiten. 



10 
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